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@ V rfahrenzumHerstellungeinesflachenSpulenbandes. 

@ Es handolt sich um ein Verfahren und elne Vorrichtung 
zum Herstelten eines flachen Spulenbandes (10) in gerader 
Oder auch ringfdrmiger Ausfuhrung, bei dem nebenelnander- 
riegende Wlndungen in teiiweiser Oberdeckung mit ben- 
achbarten Windungen angeordnet sind. Durch Versdiiebung 
der Windungen aus elner Wickelzone (LI) eines band- 
fdnmlgen Trfigers (2) in eine Zone (L2) mit abnehmender 
Breite des bandfdrmigen TrSgers, bei glelchzeitfger Ver- 
formung der Windungen in dieserZone (L2), wlrd ein Spulen- 
band (10) mit etwa rautenfdrmig ausgeblldeten Windungen 
gef rmt. 9 
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Verfahren zum Herstellen ines flachen Spulenbandes 

Di Erfindung betrlfft eln Verfahren zum Herstellen ainea fla- 
chen Spulenbandes aus Isoliertem Drahtr bel dem nebeneinander- 
liegende Windungen In teilveleer Uberdeckung mit: benachbarten 
Wlndungen angeordnet; slnd. 

Ein Bolches Verfahren ist aus der DE-PS 18 01 263 bereits be- 
kannt. Bei diesem bekannten Verfalvjcen werden die endllphen Win-, 
dungen eines Drahtes zu einer annSljernd vierseitigen prismati- 
schen Spule gewickelt, Sodann wird in einem Arbeit 6 eingang un- 
ter antiparalleler Verschiebung gegenUberliegender Spulentei- 
le, die in einer Vorrichtnng diorch Klemniung festgehalten war- 
den, ein f laches Spulenband geformt. Dieses wird in- ^ine ge- 
schlossene Hohlzylinderform gebogen und in dieser Lage ve?;fes- 
tigt. 

£s ist Aufgabe der Erfindung, ein neuartiges Verfahren tVLr die 
Herstellung eines flachen Spulenbandes aufzuzeigen, welches 
als Endlosband herstellbar ist tond aufierdem die H5gllchkeit 
bietet, das flache Spulenband kreisringfSxmig auszxibilden. 

Diese Aufgabe wird gemSfi der Erfindung durch ein Verfahren mit 
den im Anspruch 1 aufgezeigten Merkmalen gel&st. Vorteilhafte 
Weiterbildungen sind in den Unteransprflcben beschrieben • 

Die Erfindung betrifft ferner eine Vorrichtung zixm Durchf tijirefn 
des Verfahrens. 

Im Prinzip werden am Anfang eines bandf&rmigen TrSgers einer 
Vorrichtung die einzelnen Drahtwindungen mit Hilfe eines Wik- 
kelkopfes in gestreckten Windungen aufgebracht, wobei bei ge- 
ringem Drahtdurchmesser auch mehrere Windtingen tiberein^Bupud r 
od r auch parallel gewickelt werden kCnnen. Die Windungen har^ 
ben die umhUllende Form des bandf5rmigen Trfigers, nSmlich ein 
geringe und ein grOfler Breit , wobei di geringere Breit 
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deB Tr&gers blkonkav^ blkonvex Oder mit geraden Seitentell n 
ausgeftthrt eexn kann, wShrend die grSfiere Breite im Wickelbe* 
reich etwa parallel zuelnander verlaufende Seiten aufweist. 

Aus der Wickelzone werden die einzelnen Windungen kontinuier- 
lich Oder auch periodisch durch Transportmittel in eine zweite 
Zone des Tr&gers weitiergeschoben, die bei etwa Beibehaltung 
der geringeren Breite eine symmetrisch abnehmende groBere Brei- 
te aufweist, wobei diese abnehmende gr5flere Breite kontinuier- 
lich Oder auch nach vorgegebenen Kurvenformen erfolgen kann. 

WShrend des Transportes in dieser zweiten Zone werden die Win- 
dungen durch Einwirkung z.B, von ReibrSdern mit unterschiedli- 
Chen Umfangsgeschwindigkeiten und unterschiedlichen Reibmomen- 
ten bei Beibehaltung oder geringer VerSnderung der geringeren 
Breite des TrSgers etwa in Rautenform tiber dein TrSger auseinan- 
dergezogen. Hat der Trager in dieser zweiten Zone eine ge- 
streckte Form, wird auch ein gestrecktes Spulenband geformt. 
Weist der TrSger aber in dieser zweiten Zone Kurvenform auf, 
wobei diese Kurve rSumlich auch als Spirale ausgebildet sein 
kann, wird ein Spulenband mit Kreischarakter geformt. 

In einer dritten Zone des Tr5.gers, deren Form an die zweite 
Zone angepaBt sein muB, und etwa parallelen Verlauf der Seiten- 
teile der grSBeren Breite aufweist, wird das Spulenband wSh- 
rend des Verschiebens verschiedenen ArbeitsgcLngen unterworfen. 
So kann in dieser Zone das Spulenband gepreBt, verfestigt und 
zugeschnitten werden. 

W&hrend des Wickelvorganges in der ersten Zone k5nnen Anzap|un- 
gen innerhalb des Spulenbandes durch besondere Ausbildung ei- 
ner Windung erreicht werden. Hierzu muB eine Windung mit einer 
gegentiber den anderen Windungen grBBerem Dmfang gewick It wer- 
den. Dies ist durch zuscLtzliche Vorrichtungen erreichbar, die 
wShrend des Wicklungsvorganges in Funktion treten. Durch ein 
Verdrillen einer Schlaufe der grSBeren Windung zu einem An- 
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schlufidraht wird dl se Windung auf den Umfang der anderen Win- 
dung n wleder zurtickgefUhrt. :wv 

Auch besteht die MOglichkeit^ den Wickelkopf bo zxx steuern, 
daB zwiechen zwei Anzapfungen der Wickelsinn umgekehrt wird 
Oder dafi nach einer vorgegebenen Anzahl von Windungen diircb 
Vexrminderung der Wickeldrehzahl eine Zone mit venigen Windun«- 
gen erzeugt wird. In dieser Zone kann z.B. eine Trennung des 
Spulenbandes erfolgen* 

Ein vorteihafte Weiterbildung der Erfindung besteht darin, 
daB in beide Schmalseiten des TrSgers Nuten eingebracbt sind, 
in denen ein aus thermoplastischem Ktinst-stof f bestebender Piih- 
rungsdraht eingelegt ist* Dieser Kunststof fdraht wird zusammen 
mit dem Windungen, die an ihrem Dmkehrpunkt auf diesem Drabt 
aufliegen, tiber den TrSger der Vorrichtung weitertranspor- 
t^iert. Sie passen sich der Form des TrSgers auch in der zwei- 
ten, sich "verjtlngenden" Zone an, so dafi ira Spalenband nach 
Verlassen der dritten Zone an beiden L&igsseiten dieser Kunst* 
stof fdraht eingeftigt ist. In einem weiteren Arbel^tsgang kann 
dieser . Kunststof fdraht zusammen mit den Windxingen unter W^rme- 
elnwlrkung z.B. mit Hilfe von Prefiwalzen In seine endgtil^ige 
flache Form gebracht werden. 

Im folgenden soil die Erfindiing anhand der Figur beispielhaft 
nSher erlSutert werden. 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung ftLr die Erzeugung elnes 

geraden Spulenbandes, ^ 

Fig. 2 zeigt einen TrSger ftir die Erzeugung elnes 
kreisfSrmigen Spulenbandes. 

Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung ftir die Erzeugung elnes geraden 
Spulenbandes. Dm einen Wickelkopf 1, der nur teilweise darg - 
stellt istf rotiert ein Wickelarm 4, d r d n Draht 3 ftir das 
Spulenband in gestreckten Windungen um den TrSger 2, der Teil 
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der Vorrichtung ist, herumwlckelt* Der Draht 3 wird dem Wickel- 
arm 4 aus einer Vorratsspule 9 zugeftihrt. Der TrMger 2 hat im 
B reich der Wickelzone Ll die gr£36ere erste Breite bl. Die 
Schnittdarstellung des TrSgers im Wickelbereich Ll zeigt die 
Bandform des TrSgers lait konkaven Nuten an den Schmalseiten. 

In diesen Nuten liegt ein thermoplastischer Kxinststoff draht 8, 
der durch den Wickelkopf 1 hindurch der Vorrichtung zugefiihrt 
wird. Die Windungen der Spule liegen mit ihren Schmalseiten 
auf diesem Kunsts toff draht 8 auf • Das Spulenband kann an sei- 
nen Kanten bereits in der Zone 1*1 erw^rtnt werden, sodaB es 
sich schon teilweise mit dem Kunststoff draht verbindetr wo- 
durch ein Verschieben der DrShte in der Zug- Oder Schiebezon 
L2 verhindert wird. Durch Transportmittel 6, die auf der 
Schmalseite# aber auch auf der breiten Seite des TrSgers 2 an- 
greifen k5nnen^ wird sowohl der Kunststoff draht als auch die 
sich darauf befindlichen Windungen in Pfeilrichtung iiber den 
TrSger 2 weitergeschoben. 

Nach Verlassen der Wickelzone 1*1 nimmt die gr6Bere Breite des 
TrSger 2 ab* In dieser mit 112 bezeichneten Zone sind neben den 
Transportmitteln 6 Verschiebeeinrichtungen 7 vorgesehen, die 
2^B. als Reibrollen mit unterschiedlichen Reibmomenten arbei- 
ten und vorzugsweise in der Mitte der gestreckten Windungen 
diese Windungen entsprechend der abnehmenden grofieren Breite 
verformen. Durch die unterschiedlichen Reibmomente der Reibrol- 
len, die zvischen den auf der hinteren nicht sichtbaren Seite 
d s TrSgers 2 und auf der Vorder seite auf die einzelnen Windun- 
gen der Spule ausgetibt werden, werden diese in Rautenform v r- 
zogen. 

In einer dritten Zone L3 des TrSgers mit der Breite b2 oder 
auch daran anschliefiend wird das Spulenband 10 durch Walz n 11 
gepreBt. Es kann geteilt und auch z.B. durch Verbacken oder 
Verkl ben der einzelnen Windungen verfestigt werden. Dabei wir- 
ken die im Spulenband befindlichen Kunststof fdrShte, die eben- 
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falls mit verformt: warden, stablllsl rend au£ die ndgGLltlge 
Form der Spul n* 

Erforderliche Anzapfungen 12 im Spulenband werden mit der Vor- 
richtung 5 geformt, indem diese Vorrichtung an vorgegebenen 
Snellen eine Windung mit gr&Berem Dmfang durch VergrSBerung 
der Wickelbreite bl mit Hilfe eines Greifers der Vorrichtung 
bewirkt. Durch Verdrillen wird diese grSBere Windung wieder 
auf die Breite bl der tibrigen Windungen zurlickgeftlhrt. 

Fig, 2 zeigt einen TrSger 2 ftir die Erzeugung eines kreisfSrmi- 
gen Spulenbandes. Der kreisf 5rroigen Wickelzone Ll mit der 
Breite bl schlieBt sich die Zone L2 an, die in ihrer Breite 
BpiralfSrmig auf die Breite b2 in <ier Zone L3 verringert wird. 
Wenn die Wicklung in radialer Richtung symmetrisch 8ein soli, 
muB auf der gesamten LSnge des TrSgers das VerhSltnis der Dm- 
fangslinien zueinander konstant sein und dem Verh&ltnis des 
gufieren Radius des Tr&gers zum Inneren Radius in den Bereichen 
Ll'und L3 entsprechen. 

In der Zone 3 wird das Spulenband kreisringfSrmig mit etwa par- 
allel zueinander verlaufenden Kanten gefCLhrt. Der Tragej:;2 muB 
nicht eben sein, sondern kann wie in der Pigur dargestelt, zu 
einer Schraubenf ISche gebogen sein. Ebenso wie in Fig; 1 er- 
folgt der Vorschub der Windungen durch Transportmittel 6, die 
auf die Schmalseite, aber auch auf die breiten Seiten von TrS- 
ger 2 angreifen konnen. Das Wickelgut wird, wie schon in 
Fig. 1 beschrieben, in der Zone L2 durch Reibrollen 7 rautenr.. 
fbrmig verzogen. 
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Pa-ten-fcansprtiche 



1. Verfahren zuxn Hersiiellen eines flachen Spulenbandes aus 
isoliertem Draht, bei dem nebenexnanderliegende Winduiigen 
in teilweiser tlberdeckung mit benachbar1:en Windungen ange- 
ordnet sind, dadurch gekennzeichnet , daB der Draht in ei- 
ner Wickelzone LI in gestreckten Windungen mit einer grSfle- 
ren ersten Breite bl gewickelt wird, und die WdLndungen kon- 
tinuierlich Oder periodisch durch Transportiaittel aus der 
Wickelzone Iil tiber eine zweite Zone L2 mit abnehmender gr5- 
Berer Breite in eine dritte Zone L3 mit der grSBeren Brei-- 
te b2 transport iert werden, wobei durch weitere Mittel die 
Windungen wShrend des Transportes in der Zone L2 durch Ver- 
formung etwa in Rautenform auseinandergezogen werden. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet , daB fttr 
eine Anzapfung Oder fiir eine Trennung des Spulenbandes ei- 
ne gestreckte Windung mit einer Breite gewickelt wird, die 
grSBer als die Breite bl ist. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennz ichnet , daB 
bei ein r Anzapfung der Draht der grSBeren Windung soweit 
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verdrillt wird^ daB die gestreckt Windiing die Br it bl 
anniimnt • 

4. V rfahren nach Anspruch 1, dadurch qekennzeichnet: / daB 
nach einer vorgegeben Anzahl von Windimgen periodisch eine 
Wickelpause vorgesehen ist. 

5. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach einer Anzapfung der Wickelsinn umkehr- 
bar ist. 

6 . Verfahren nach eineia der Ansprtiche 1 bis 5^ dadurch gekenn- 
zeichnet, daB das Spulenband in der Zone L3 oder nach Ver- 
lassen der Zone L3 getrennt, gepreflt Und unter .wa^naeeinwir- 
kung versteift wird, wobei die Trennung im Bereich einer 
Anzapfung oder einer Wickelpause erfolgt. 

7. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 6, dadurch qekenn- 
zeichnet ^ dafi in die Ii&ngskanten des Spulenbandes ein 
Kunststof fdraht (8) eingelegt ist. 

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch qekennzeichnet , daB der 
Kunststof fdraht (8) thermoplastisch ist und sich mit den 
Wind\ingsdrShten unter W&rmeeinwirkung verbindet und da-* 
durch die Festigkeit des Spulenbandes erhSht. 

9. Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 7r dadurch gekenn- 
zeichnet , daB zwei oder mehrere Dr^te parallel gewickelt 
werdeur wobei bei einer Anzapfung zyklisch wechselnd nur 
ein Draht abgespannt wird. 

10* Vorrichtung zum DurchfUhren des Verfahrens nach An- 
spruch Ir qekennzeichnet : 

a. durch ein n bandfOrmigen WicklungstrSger (2) , auf des- 
s n Anfangsbr ite bl der Draht mit einem Wickelkopf 
(1) auf gewickelt wird. 
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b. durch Verschiebemittel (6) , durch die die Windungen 
aus der Wickelzone LI des TrSLgers tiber eine zweite 
Zone L2 mit abnehmender grBBerer Breite in eine drit- 
te Zone L3 mit der grOBeren Breite b2 des TrSgers ver- 
schoben werden/ 

c. durch Mittel (7) , mit denen die Windungen wShrend des 
Transportes in der Zone 1*2 rautenfSrmig auseinanderge- 
zogen werden. 



11. Vorrichtung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet , daB 
der TrSger (2) auf seinen Schmalseiten Nuten aufweist, in 
welchen Kunststof fdrShte (8) verlaufen, die mit dem Wick- 
lungsdraht (3) umschlungen werden, mit dem Spulenband wei- 
tertransportiert werden und als Versteifung in den beiden 
Kanten des Spulenbandes verbleiben. 

12. Vorrichtung nach Anspruch 10 oder Anspruch 11, dadurch qe^- 
kennzeichnet , daB die Mittel (7) zum Auseinander Ziehen der 
Windungen in der Zone L2 aus Reibrollen mit unterschiedli- 
Chen Reibmomenten und / oder Umf angsgeschwindigkeiten be- 
stehen* 



13. Vorrichtung nach einem der Ansprfiche 10 bis 12, dadurch 
cyekenn z e ichnet , daB der TrSger (2) in den Bereichen mit 
Breite bl und b2 kreisringf ormig ausgebildet ist, wahrend 
der Bereich, in dem sich die Breite verringert, Spiralring 
form aufweist. 

14. Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet , daB 
d r TrSger (2) die Form einer SchraubenflSche aufweist • 
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